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压力管道检验中发现的缺陷原因分析及处理探究精读
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【摘 要】：现如今随着经济的发展，压力管道被广泛的应用到冶金、化工行业中，压力管道通常会以一个系统的形式出现，

压力管道之间相互关联，且种类多样数量众多，因此围绕管道的设计、制造以及安装检验等环节的处理，直接影响着压力管

道的质量，为确保管道安全以及运输质量，就要对压力管道的检验环节予以重视，相关的工作人员要对压力管道做到全面的

分析，针对压力管道的缺陷与问题进行检验，并采取合理的处理方法解决问题，降低压力管道运行时的安全隐患，防止安全

事故发生。
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引言

通常情况下，多数压力管道会铺设在露天环境下，由于

在露天环境中常常遭受到各种因素的影响，导致压力管道的

质量出现问题。压力管道在施工阶段中，会受到人为因素的

影响，间接的导致压力管道出现质量问题，压力管道的质量

缺陷产生的原因复杂，在检验的过程中，一旦发现质量缺陷，

便要对压力管道的实际介质和运行状况来分析产生缺陷的

原因，并采取适当的处理手段，确保压力管道可以进行常态

化运行。

一、压力管道检验中常见的缺陷

1.1 结构缺陷

在压力管道检验中少部分的管道由于在设计环节中，管

道连接方式或阀门设备等出现安装不合理的情况，或者出现

所选择的关键设备规格不合理等，都会引起管道质量缺陷。

在长期的压力管道检验中总结经验可知，补偿器的不合理设

置是较为常见的质量缺陷，其次温度变化等因素，对压力管

道的直径也会产生一定的影响，可能会引起管道吊架出现变

形，严重时会直接损坏。在进行压力管道的检验时，主要是

借助管道振捣来寻找压力管道结构缺陷，引起管道振捣的部

分原因，是因为管道平衡性较弱或者转动机械设计不合理

等；压力管道中运输的流体流速过高、截面快速变化、管道

背部中有很多转弯等等因素，也会引起激振气流脉动发生，

造成压力管道出现振动，当压力管道出现振动时，便可能会

造成其他连接部件出现脱落或松动的问题，最终引起管道的

泄露或断裂，引发安全事故发生，因此在压力管道的检验中，

若发现压力管道有震动的现象，便要采取相应的解决办法。

1.2 腐蚀缺陷

因为绝大多数的压力管道都是处在外部的环境中，压力

管道中运输的介质和外部环境之间存在一定的温度差，因此

压力管道容易产生腐蚀，尤其当运输介质为液化气或氨时，

对压力管道的破坏性相对更强，压力管道在长时间的使用

后，会受母液、雨水等也会压力管道造成侵蚀；接触到排管

道或地下水时，受到浸泡产生腐蚀，以及长期埋设在地下后，

所接触的土体或腐蚀性的液体等都会对压力管道产生腐蚀，

造成压力管道的出现断裂或变形等质量问题。在压力管道的

检验环节中，一旦发现腐蚀性缺陷，要立即选用包裹防腐层，

阴极保护方式也可以起到防护的作用，对于捆扎在一起的金

属管道进行操作时，尽量选择对应的绝缘材料新歌包裹处

理，一旦压力管道因输送介质发生腐蚀，仍应选用物理或化

学方法做出处理。

1.3焊接缺陷

压力管道在制作过程中，管道的连接方式主要是焊接工

艺，在焊接的过程中相关的操作人员若没有参照技术规范标

准执行，则会引起压力管道的焊缝中出现未熔合或夹渣等质

量问题，进行压力管道的检验时，则要借助 X 射线探伤等方

法确认焊接缺陷，根据焊接问题情况来选择修补的措施。

二、压力管道检验中发现的腐蚀缺陷原因及处理方

法

2.1压力管道的基本概况

某一所化工厂里，有这样一处压力管道，壁厚显示为十

毫米，其外直径显示为五百五十毫米。该压力管道为 GC2 级

别，长约 20 米，对接焊缝 12道，主要输送的介质为氨，其

设计压力为 1.6 兆帕，其实际的工作压力为 1.1 兆帕，借助 X

射线探伤的方式，发现该压力管道中存有一道长约 52 毫米

的未熔合焊缝，以及宽约 7 毫米的夹渣缺陷。

2.2缺陷原因

该压力管道出现焊缝未熔合以及夹渣两种质量缺陷，经
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过全面分析后，总结出引起两处质量缺陷的原因应是由于在

施工安装的过程中，质量的监管不利引起的，比较可能的成

因列举如下：

（1）压力管道出现未熔合的质量问题原因分析。造成

压力管道焊缝未熔合的原因众多，在实际操作中，若输入的

焊接热没有达到技术标准或电弧指向产生变差等，都会造成

该结果；当焊缝坡口或对间隙尺寸不对等、坡口侧壁层间没

有进行清理等，实施焊接的操作人员不具备专业的焊接技

能，其焊接技术不符合焊接要求，或在施工过程中没有按照

相关标准操作等，都会影响到焊接施工质量，除此之外，对

焊接施工的现场环境也有所要求，现场的温度、湿度、风速

等等都要进行相应的控制，以上种种方面都会对焊接的质量

造成影响，导致焊接的出现未熔合的问题。

（2）压力管道产生夹渣的主要原因分析，同样，引起

压力管道出现夹渣的因素众多，在进行焊接的环节中，焊接

的电流与坡口角度若没有达到技术标准、运行操作出现偏

差、流经电流较小等因素，使得酸性焊条有糊渣产生，或因

为电弧过长、极性错误引起碱性焊条有夹渣产生。在焊接施

工途中，没有对焊接边缘实施清理工作，周围有氧化物碳化

物或碳弧气泡等也对造成夹渣问题。

2.3 针对压力管道检验问题进行定级分析

（1）探究检验未熔合缺陷

借助 X射线进行无损检测时，发现焊缝有未熔合情况，

长度有 52毫米。对比现如今的技术检验标准，对 GC2 级类

的压力管道未熔合长度没有做出进行的划分，所以检测人员

对未熔合高度进行定级评价，综合各项的参数指标后，最终

评定该压力管道为四级安全等级。

（2）分析检验夹渣缺陷

通过 X射线检查，发现宽约 7 毫米的对接焊缝夹渣，参

照我国相关规定的标准，以及各项的指标参数，对其判定为

四级安全等级。

2.4该压力管道检验缺陷的处理措施

完成以上操作后，选择对该压力管道的质量缺陷进行修

复，并应用挖补技术为其进行修复，在进行修复的环节中，

要参照相关的工艺技术标准进行处理，第一部要把缺陷焊缝

所连接的管道断开，再根据焊接施工环境的要求，对其管道

内部进行彻底的清理，通过修磨的方式对原焊缝进行处置，

彻底的消除缺陷。其次在借助表面探伤的方式，对修磨后的

焊缝表面再进行检验，确保焊缝修复后达到其焊接的标准，

在进行焊接修补前，在选用挖补修补的焊接材料时，要和原

管道材料质量一样的材料，同时要审核施焊人员的职业资

质，严格按照国家以及行业的规定，进行规范施工，在完成

焊接后，要应用 X 射线对接线头位置进行探伤，为减小焊接

头位置残余的焊接应力，可以采用局部热处理的方式，促使

焊接连接的安全性和可靠性，确保工程的质量。

2.5对缺陷处理效果进行复核

对压力管道进行修补后，要再次进行检验，要完成检验

合格后进行重新定级的程序后，压力管道才能恢复运行，在

进行复核时，要按照相关的技术准则，对焊缝的精密度和平

整度进行检查，再使用 X 射线进行探伤，为确保检测合格的

使用质量，可以借助水压进行再次的确认检测，保障修复质

量满足技术标准。

结语

压力管道在实际的生产应用中，涉及到大众的生命财产

安全，对周边的环境安全也同样有所影响，加强压力管道的

施工质量，重视压力管道的监督管理，强化对压力管道的日

常检验，对压力管道的日常运行状态和管道的完整度要实时

更新记录，针对压力管道中的质量缺陷，做到及时发现、处

理、提升压力管道的安全性能。
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